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Support foot for washing machines - with plate whose underside features 
unevenness combining ribs and material build-up in between 
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Abstract of DE4016080 

A support foot for washing machines 
incorporates a plate and a shank that changes 
over into the plate. The underside of the plate 
features an unevenness, which is a 
combination of two parallel ribs with even 
surfaces in parallel to the support plane and 
vertical to it, and of build-up of material 
between the ribs. ADVANTAGE - Simple to 
mfr. and mechanically strong in the case of 
tilting of the machine supported by the foot. 
Also, it can absorb a greater torque. 
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@ StandfuB fur Waschmaschinen, Spulmaschlnen o. dgl. 

@ Es wird ein Standfuft fur Waschmaschinen, Spulmaschi* 
nen oder dgl. beschrieben, mit einem von der Kreisform 
abweichenden. eine groBoro Lings- wie Quererstreckung 
aufweisenden FuHtellar (12) und einem in diesen etwa 
normal Gbergehenden Schaft (14) sowie einer um die 
Unterseite. den Umfang und die Ot>erseite des Fufttellera 
herum gespritzten, im wesentiichen unverschieblich mit dem 
Fu&teller verbundenen Kappe (16) aus nachgiebigem Materi- 
al, wie Kunststoff oder Gumml, wobei der Fufiteller (12) auf 
der Unterseite eine Unebenheit aufweist» die aus zwei 
zueinander parallel verlaufenden Rippen (32, 34) mit jeweils 
im wesentiichen ebenen Oberflachen sowohl parallel zur 
Standflache wie senkrecht dazu und einer zwischen den 
Rippen (32. 34) angeordneten Materialaufhaufung (44) be- 
steht (Fig. 1, 2 und 3). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen StandfuB fur Waschma- 
schinen, SpQlmaschinen o. dgl, mit einem von der ICreis- 
form abweichenden, eine grdBere L3ngs- wie Querer- 5 
streckung aufweisenden FuOteUer und einem in diesen 
etwa normal Qbergehenden Schaft sowie einer unter 
Freilassung des Schaftes urn die Unterseite,den Umfang 
und die Oberseite des FuBtellers herum gespritzten. im 
wesenllichen unverschieblich mit dem Fuflteller verbun- 10 
denen Kappe aus nachgiebigem Material, wie Kunst- 
stoff Oder Gummi, wobei der FuBteller auf der Untersei- 
te eine Unebenheit aufweist. die als zur Schaftachse 
etwa symmetrisch und im wesentlichen zur LSngser- 
streckung des FuBtellers ausgebildet ist is 

Ein derartiger StandfuB ist aus der DE 25 03 965 82 
bereits bekannt Der bekannte StandfuB hat gegeniiber 
£llterem Stand der Technik bereits viele Vorteile. So ist 
der FuBteller einfach und biltig durch Kaltverformen 
herstellbar, des weiteren wird durch die Unebenheit des 20 
FuBtellers sichergestellt, daB sich die um den FuBteller 
herum angeordnete Kappe nicht bezuglich des FuBtel- 
lers verdrehen kann, und der FuBteller hat eine verhalt- 
nismaBig hohe mechanische Festigkeit am FuBteller- 
rand gegenuber Verbiegen oder Abbrechen bei Bela- 25 
stung. Dieser bekannte StandfuB, der vom Erfinder der 
vorliegenden Anmeldung entwickeli wurde, soli jedoch 
noch weiier verbessert werden. Die Verbesserung soil 
insbesondere darin liegen, daB der Kunststoff ein noch 
hdheres Drehmoment auf den FuBteller und damit auf 30 
den StandfuB als solchen Qbertragen kann, ohne daB es 
zu einer Lockerung der aus nachgiebigem Material be- 
stehenden iCappe beztiglich des FuBtellers kommt Die- 
ses hohe Drehmoment wird erforderlich, wenn der 
StandfuB mit Hilfe eines an der Kappe angreifenden 35 
Werkzeuges verdreht werden soil, entweder fur Monta- 
gezwecke, oder fur Hdheneinstellungszwecke, wobei 
das hohe Drehmoment dadurch zustande kommt, daB 
beispielsweise ein am Schaft befindliches Gewinde so 
stramm an der Bodenplatte beispielsweise einer Wasch- 40 
maschine gefOhrt ist. daB eine selbstSndige Lockerung 
und Verdrehung wihrend des Betriebs nicht auftreten 
kann. Zii diesem Zweck macht man hflufig die O^ngig- 
keit zwischen dem SchaftauBengewinde des StandfuBes 
und den diesen Schaft aufnehmenden Gewindebereich 45 
der Waschmaschine o. dgL so stramm, daB eine selbsttfl- 
tige Verdrehung des StandfuBes bezOglich der Maschi- 
ne nicht auftritt Dies bedeutet andererseits, daB ein 
gewolltes Verdrehen gegen verhlUtnismSfiig groBen 
Widerstand erfolgen muB, was wiederum ein hohes 50 
Drehmoment erfordert, das von einem an die Kappe 
anzusetzenden Werkzeug auf den FuBteller zu Obertra- 
gen ist Ein derartiges hohes Drehmoment fQhri bei ei- 
ner FuBtellerform, wie sie der Stand der Technik zeigt, 
gemaB bisherigen Erfahrungen doch noch zu Locke- 55 
rungserscheinungen,dadie bekannte Fuflform keine de- 
fmierte scharfe Anlagekante bildet, die sich gegen eine 
Verdrehung stemmen wQrde. 

Aufgabe der Erfindung ist es, den FuBteller so umzu- 
gestalten. dafl eine derartige verbesserte Anlageflache eo 
und damit ein grdBeres aufnehmbares Drehmoment er- 
reicht wird 

Dabei sollen die anderen Vorteile der bekannten An- 
ordnung, insbesondere die einfache Herstellung durch 
Kaltverformen nicht verloren gehen, ebensowenig wie 65 
die mechanische Festigkeit des FuBtellers beim Kippen 
einer von dem StandfuB getragenen Maschine. 

Geldst wird diese Aufgabe erfindungsgemSlB dadurch. 
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daB die Unebenheit eine Kombination ist von 

a) zwei zueinander parallel verlaufenden Rippen, 
mit jeweils im wesentlichen ebenen OberflSlchen 
sowohl parallel zur StandflAche wie auch senkrecht 
dazu, 

b) einer zwischen den Rippen angeordneten Mate- 
rialanhdufung. 

Durch das Merkmal a) entsteht zum einen durch die 
senkrecht zur Standfl^che vorgesehene, im wesentli- 
chen ebene Oberfl^che eine weitgehend spielfreie 
KraftObertragungsfl&che bei auf die Kappe einwirken- 
den Drehmomenten, so daB eine gegenQber dem Stand 
der Technik erhdhte ObertragungsfShigkeit von Dreh- 
momenten von der Kappe auf den FuBteller und damit 
auf den Schaft mdglich sind, zum anderen ergibt sich 
durch das Merkmal b) auch eine geringere Belastung 
des Kappenmaterials, weil die am weitesten in Richtung 
der Auflageflache vorspringenden Bereiche des FuBtel- 
lers ebene Standfl^chen haben, w^hrend beim Stand der 
Technik es sich um gewdlbte Flachen handelt, die zu 
Materialverdr§ngungscrscheinungen fflhren konnen- 

Neben dieser verbesserten Abstiitzfliche durch die 
zwei durch die Rippen gebildeten Standfiachen bewir- 
ken die Rippen auch eine hohe Festigkeit bei Abkippen 
eines von einem derartigen StandfuB getragenen GerS- 
tes, bei welchem Abkippen der FuBteller einseitig stark 
belastet wird. 

Durch das Merkmal b) wird auBerdem die Verbin- 
dung zwischen dem FuBteller und dem Schaft verbes- 
sert, weil in diesem Verbindungsbereich mehr Material 
angehiuft wird. Zudem hat diese Materialanhaufung 
auch fertigungstechnische Vorteile, da sie zur Aufnah- 
me von Material dient, daB bei der Bildung der Rippen 
beim Stanzen und/oder Kaltverformen einer Ausgangs- 
form zu dem gewunschten FuBteller entsteht Die Aus- 
gangsform kann eine solche Form sein, wie sie auch zum 
Herstellen von Schrauben benutzt wird, wobei derarti- 
ge Ausgangsformen auf FlieBpreBmaschinen mit ent- 
sprechenden Formstempeln hergestellt werden. Durch 
entsprechende Formgebung fur das Werkzeug kann das 
Material dann dazu gebracht werden, in bestimmte 
Richtungen zu flieBen, wobei durch die Materialanh^lu- 
fung im vorliegenden Falle zum einen die Bildung der 
beiden separaten Rippen erleichtert wird, zum andereii, 
wie erwahnt, sich gleichzeitig eine deutliche Festigkeits- 
erhdhung im Verbindungsbereich zwischen FuBteller 
und Schaft ergibt 

Gem&B einer Weiterbildung der Erfmdung Qber- 
schreitet die Materialanhiufung mit ihrem hdchsten Be- 
reich nicht die Ebene der Standflftche der Rippen. Vor- 
zugsweise ist sie zu dieser Standfl&che ausgerichtet Er- 
steres vermeidet wiederum zusfttzliche Belastung des 
Kappenmaterials durch uber die Standfl^che vorsprin- 
gende Bereiche, letzteres erhdht in gewOnschter Weise 
noch etwas die GrdBe der im Bereich der Rippenstand- 
flEche insgesamt zur VerfQgung stehenden StandflSche 

GemaB einer noch anderen Weiterbildung ist zwi- 
schen den Rippen ein Trog gebildet, von dessen Boden 
die Materialanhaufung annShernd mittig und koaxial 
zur Schaftachse ausgeht Dies hat, wie bereits ausge- 
fOhrt besondere Vorteile bei der Steuerung der Verbin- 
dungsfestigkeit zwischen Schaft und FuBteller, ist aber 
auch fertigungstechnisch gQnstig, da das EinflieBenlas- 
sen des im Rippenbereich wegzubringenden Materials 
in die Schaftachsenebene besonders gOnstig ist 

GemaB einer noch anderen Weiterbildung besitzt der 
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Trog einen ebenen Boden. was zusatzliche senkrecht 
zur Standfldche liegende Rippenkanten und damit 
ICraftubertragungsflichen bei Drehmomentbelastung 
zwischen Kappe und FuBteller ergibt, andererseits kann 
aber auch gemSiB einer noch anderen Ausbildung der 
Erfindung der Trog eine gekrummte, insbesondere 
kreisbogenfdrmig gekrOmmte Querschnittsform besit- 
zen, derart, daB diese Kanten nicht entstehen, was her* 
stellungstechnisch etwas gflnstiger sein kann. 

Zur Drehmomentflbertragung ist es gunstig, wenn die 
Rippen mit dem zwischen ihnen liegenden Trog ann&- 
hemd ein Rechteck bilden, wobei aus fertigungstechni* 
schen Grunden (einfachere Herstellung aus einer Rund- 
form) das Rechteck abgeschnittene Ecken aufweisen 
kann. 

Eine noch weitergehende Vereinfachung des HersteN 
lungsverfahrens ergibt sich dann. wenn es zugelassen 
wird, daB von der Langsseitenoberkante des Tellers 
beim Pressen des Tellers ausgeflossener Grat vor- 
spnngt Zur Erlangung eines genauen Rechtecks mit 
abgeschnittenen Ecken kann zwar durch kompliziertere 
Herstellungsverfahren das Auftreten dieses Grates ver- 
hindert werden bzw. der Grat kdnnte auch anschlieBend 
abgeschnitten werden, bei der vorliegenden AusfQh* 
rungsform l^Bt sich der Grat aber nicht nur dulden, er 
laBt sich sogar nutzbringend einsetzen: Durch den Grat, 
vorzugsweise dann, wenn die abgeschnittenen Ecken 
und die verbleibenden Rechteckschmalseiten ann§* 
hemd Teilkreis- oder Teilovalform aufweisen, und der 
guDere Rand des Grates ann^hernd eine ICreis- oder 
Ovalform bildet, ergibt sich insgesamt eine nach auBen 
hin oval bis rund erscheinende Form, was es mdglich 
macht, auch der Kappe eine im wesentlichen ovale oder 
runde Form zu geben, ohne daB diese Kappe nicht abge- 
statzte Bereiche besitzt, wobei eine runde oder ovale 
Kappe optisch und fertigungstechnisch Vorteile bietet 
Durch die vom Grat gebildete Rundung (durch die die 
von den Rippen gebildete Drehfestigkeit nicht beein- 
trSchtigt) wird zudem vermieden. daB eine einseitige 
Materialbelastung beim Kippen der Maschine in einer 
solchen FuBstellung entsteht, bei der die Maschine im 
Bereich einer Rechteckkante gekippt wird. Beim Auf- 
kippen auf eine derartige scharfe Kante konnte es nlim- 
tich zum Verdrehen des FuBes oder wiederum zu zu 
starker Belastung des Kappenmaterials kommea 

Das Verhaitnis von Langserstreckung zur Querer- 
streckung des Tellers (ohne den Materialgrat an der 
Telleroberkante) liegt gunstigerweise bei etwa 2 : 
13— 1 A vorzugsweise bei etwa 2.^1,4. Diese Verhaltnis- 
se haben sich zum einen als besonders giinstig beim 
Herstellungsverfahren erwiesen. bieten andererseits 
aber auch die gewQnschte hohe Drehmomentverbin- 
dungskraft 

Das Verhaitnis von Langserstreckung zur Querer- 
streckung des Rechteckes betrSgt vorzugsweise ann&- 
hernd 2 oder 1 :0J. Auch diese Werte haben sich 
bei Versuchen als besonders gtinstig erwiesen. 

Das Verhaitnis von Ungserstreckung des Tellers zu 
StSrke des Tellers (Abstand zwischen Telle roberseit en- 
flSche und RippenoberflSche) sollte zwischen 20 : 2 bis 
20 : 3 liegen, vorzugsweise bei ann&hernd 20 : 24> Auch 
diese GewindemaBe haben sich fertigungstechnisch als 
besonders giinstig erwiesen und ergeben die gewQnsch- 
ten Festigkeiten sowohl hinstchdich DrehmomentOber- 
tragung wie auch hinsichtlich Haltbarkeit bei Abkippen. 

Die Langserstreckung des Tellers ist gOnstigerweise 
etwa doppelt so groB wie der Schaftdurchmesser. Diese 
GrdBenverhiltnisse haben sich bewflhrt, well sie eine 



besonders hohe Festigkeit in der Verbindung zwischen 
Schaft und Teller infolge der Materialanh^ufung und 
der Form der Rippen ergeben. 

Vorzugsweise bildet der Schaft ein 8 mm- oder auch 
5 ein 10 mm*Gewinde, so daB er bei den Qblichen Wasch- 
maschinen, SpQlmaschinen cdgL als StandfuB einge- 
setzt werden kann. Insbesondere auch fQr diese Werte 
gelten die weiter oben genannten GrdBenverhaitnisse 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Aus- 
10 fdhrungsbeispiels nSher beschrieben. 

Eszeigt 

1 teilweise im Schnitt eine Seitenansicht des 
StandfuBes nach der Erfindung, wobei der 6 lick in Rich- 
tung der Quererstreckung des FuBtellers gerichtet ist; 
15 Fis>2 cine Ansicht Shnlich der Fig. 1, jedoch mit 
Blickrichtung in L^ngserstreckungsrichtung des FuBtel- 
lers; und 

Fig. 3 teilweise geschnitten eine Ansicht von oben auf 
den StandfuB gemaB Fig. 1. 

20 In ]F1g. 1 ist ein mit 10 bezeichneter StandfuB mit ei- 
nem FuBteller 12 und einem etwa normal in diesen uber- 
gehenden Schaft 14 zu erkennen. Der Schaft 14 ist mit 
einem Gewinde versehen, so daB er in den Boden einer 
Maschine eingeschraubt und im Verhaitnis zu dieser ggf. 

2s hdhenverstellt werden kann. 

Der FuBteller 12 ist mit einer Lage aus nachgiebigem 
Material wie Kunststoff oder Gummi umspritzt das ei- 
ne den FuBteller 12 umgebende Kappe 16 bildet Die 
Kappe 16 umgibt den FuBteller 12 dabei an dessen Un- 

30 terseite, am Umfang sowie an dessen Oberseite, wobei 
auf der Oberseite ublicherweise eine ringfdrmige Aus- 
sparung 22 um den Schaft 14 verbleibt 

Wie Fig. 3 erkennen laBt, ist die Kappe 16 wie allge- 
mein Qblich kreisfdrmig ausgebildet Der FuBteller 12 

35 dagegen hat eine von der Kreisform abweichende Form, 
und zwar vom Grundsatz her eine Rechteckform, mit 
einer langeren Rechteckmittelachse 18 und einer senk- 
recht dazu verlaufenden kOrzeren Rechteckmittelachse 
20. Das so definierte Rechteck besitzt eine Quererstrek- 

40 kung 24 und eine Langserstreckung 26. Um dieses 
Rechteck besser in die kreisfdrmige Kappe einpassen zu 
kdnnen, sind die vier Ecken 2d des Rechtecks jedoch 
abgeschnitten und vorzugsweise etwas gerundet, um so 
im Bereich dieser Ecken eine im wesentlichen gleich- 

45 bleibende Wandstarke fflr die umsprilzte Kunststoff- 
kappe 16 zu bilden, siehe Bezugszahl 30. 

Der FuBteller weist auf der Unterseite eine Uneben- 
heit auf, die in Fig. 3 erkennbar wird und zwei zueinan- 
der parallel verlaufende Rippen 32, 34, mit jeweils im 

so wesentlichen ebenen Oberflachen umfaBt, sowohl paral- 
lel zur Standflache (Bezugszahl 36), wie auch dazu senk- 
rechte Kantenflachen 38 (an der zum TellerauBenrand 
weisenden Rippenkante) sowie ggf. auch an der Innen- 
seite 40 der Rippe, falls ein zwischen den Rippen gebil- 

55 deter Trog 42 mit einem ebenen Boden ausgebildet ist, 
so daB sich diese Kante 40 ergibt Der Trog 42 kdnnte 
namlich auch so geformt sein, daB er einen gekrOmmten, 
insbesondere kreisbogenfdrmig gekrfimmten Quer- 
schnitt besitzt, wobei der Boden an der ebenen Flache 

60 36 der Rippe ausiauft, wodurch eine Kante 40 wegfallen 
wBrde. 

Zwischen den Rippen und vom Boden des Troges 42 
ausgehend ist eine MaterialanhSufung 44 in den Figuren 
zu erkennen, die annahemd mittig und koaxtal zur 
65 Schaftachse 18 liegt Wie weiterhin zu erkennen ist, ins- 
besondere in den Fig. 1 und 2, Bberschreitet die Mated- 
alanhaufung mit ihrem hdchsten Bereich nicht die Ebe- 
ne der Rippenstandfiache 36. vielmehr ist dieser hdchste 
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Bereich fluchtend zu dieser StandflMche angeordnet Es 
sind auch die Rippen 32. 34 mit ihrem dazwischenliegen- 
den Trog 42. die annahemd das erwUhnte Rechteck mit 
den abgeschnittenen Ecken 2S bilden. Beim Herstellen 
des FuBtellers, wobei beispielsweise von einem 5 
Schraubbolzenrohling mit Rundkopf als Ausgangsteil 
ausgegangen wird, kann es vorkommen, daB durch ent- 
sprechende Formigebung der PreBwerkzeuge Material 
an der LIngsseitenunterkante des Tellers ausflieBt und 
dort einen vorspringenden Grat 46 bildet Bei der hier to 
benutzten Ausfiihrungsform wird dieser Grat nicht nur 
in Kauf genommen. er ist auch insofem von Nutzen, als 
sein Rand bei dem ublichen Herstellungsverfahren eine 
annMhernde tCreis- oder Ovalform bildet, die ihrerseits 
sich an die Kreisform der Kappe annShert und so eine is 
zus^tzliche Abstutzung dieser Kappe ergibt, ohne daB 
die durch die Kantigkeit des von den Rippen gebildeten 
Rechtecks entstehende Drehmomentkraftubertra- 
gungsmdglichkeiten leiden. Vielmehr ist es so. daB das 
Material der Kappe 16 den Fufiteller 12 mit einer gewis- 20 
sen Vorspannung umgibt, die beim Aush&rten des Mate- 
rials nach dem Umspritzen sich ergibt Soil nun der 
StandfuB in ein Gewinde eingeschraubt werden, das ei- 
ne verhaitnismaBig enge Toleranz aufweist, so daB das 
Einschrauben mit relativ groBem Drehmoment erfolgen 25 
muB, muB dieses Drehmoment (da der Schaft selbst mit 
seinem Gewinde fOr das Ansetzen eines Werkzeuges 
nicht geeignet ist) uber die Kappe 16 aufgebracht wer- 
den. Durch den Widerstand, den der Schaft und damit 
auch der FuBteller einem Verdrehen entgegensetzt, ent- 30 
stehen Krafte zwischen der Kappe und dem FuB, die 
von dem Verformungswiderstand des Materials der 
Kappe 16 in Verbindung mit der Vorspannung aufge- 
nommen werden mOssen. Infolge der besonderen Form- 
gebung ist hier dieser Widerstand sehr groB, so daB 35 
auch groBe Drchmomente ohne groBe Probleme mittels 
eines an der Kappe angesetzten Werkzeuges von der 
Kappe auf den FuB und damit auf den Schaft Ubertragen 
werden konnen. Erreicht wird diese Drehmomentilber- 
tragungsfahigkeit durch die von den Rippen 32, 34 gebil- 40 
deten Seitenflachen 38, die an entsprechende FlSchen 
des Kappenmaterials angreifen. Entsprechendes gilt 
auch fUr die von dem Trog 42 gebildete Vertiefung, in 
die eine entsprechende vom Kappenmaterial gebildete 
Wulst eingreift. wobei bei ebenem Boden des Troges 42 45 
noch zus^tzliche, ebenfalls Drehmomente besonders 
gut tibertragende Seitenflachen 40 entstehen wQrden. 

Im Mittelbereich des Troges, wo sich die Materialan- 
hSufung 44 findet, fehien zwar diese Kraftubertragungs- 
mdglichkeiten* weil dort der Trog ausgefullt ist und auch 50 
eine Seitenwand 40 verschwindet, doch sind in diesem 
Bereich ohnehin Drehmomente kaum zu ubertragen, 
dies wegen der geringen Entfernung zur Drehachse 18. 
Vielmehr nimmt diese Materialanh^ufung 44 Material 
auf, daB bei der Bildung des Troges 42 auBerhalb der 55 
MaterialanhSufung 44 entsteht, gleichzeitig dient diese 
Materialanh^ufung 44 aber auch der Erhdhung der Sta- 
bilitat der gesamten Anordnung, indem mehr Material 
im Bereich des Oberganges von Schaft 14 auf Teller 12 
zur Verfugung steht 60 

Die Form der MaterialanhSufung 44 ist variabel und 
kann beispielsweise eine kugelige Oberflsiche haben. 
Oder, wie hier dargestellt, eine zylindrische OberflMche, 
wobei die Zylinderachse zu der Rechteckschmalachse 
20 parallel laufen kdnnte, beispielsweise am Punkt 48 65 
gemSB Fig. 1 liegen kdnnte. 

Das Verh§ltnis von Ungserstreckung (Bezugszahl 
26) zu Quererstreckung (Bezugszahl 24) des Teller (oh- 
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ne BerOcksichtigung des Grates 46) betrSgt etwa 
2 : 13-1 A wobei sich ein Verhaltnis von 2 : i/2 Oder 2 : 
1,4 (entsprechend I :0.7) als herslellungstechnisch be- 
sonders gQnstig erwiesen hat 

Das Verhaltnis von Ulngserstreckung des Tellers zur 
Starke des Tellers, in Fig. 1 mit Bezugszahl 50 versehen, 
letzteres ist also der Abstand zwischen der zur Maschi- 
ne weisenden Fiache und der Standfiache der Rippen 
des FuBes) zwischen 20 : 2-3 liegt, vorzugsweise bei an- 
nShemd 20 : 2fi. Dieses Verhaltnis ergibt einen beson- 
ders gOnstigen KompromiB zwischen Materialver- 
brauch und Tellerfestigkeit bei der hier in Rede stehen- 
den besonderen Formgebung des Tellers. 

Die Langserstreckung des Tellers (Bezugszahl 26 in 
Fljg. 3) soUte vorzugsweise etwa doppelt so groB sein 
wie der Durchmesser des Schaftes, in Fig. 2 mit 52 be- 
zeichnet Das gilt insbesondere fOr die ublichen Schaft- 
starken von 8 oder tO mm, wie sie in der Haushaltstech- 
nik verwendet werden. Diese MaBe sind ebenfalls als 
besonders gunstig hinsichtlich Materialerspamis einer- 
seits und Festigkeit des Tellers und seiner Verbindung 
zum Schaft andererseits ermittelt worden. 

Paten tanspruche 

1. StandfuB (10) fiir Waschmaschinen, Spulmaschi- 
nen o.dgL, mit einem von der Kreisform abwei- 
chenden, eine groBere Langs- wie Quererstreckung 
aufweisenden FuBteller (12) und einem in diesen 
etwa normal tibergehenden Schaft (14) sowie einer 
unter Freilassung des Schaftes (14) um die Unter- 
seite den Umfang und die Oberseite des FuBtellers 
(12) herum gespritzten, im wesentlichen unver- 
schieblich mit dem FuBteller (12) verbundenen 
Kappe (16) aus nachgiebigem Material, wie Kunst- 
stoff oder Gummi, wobei der FuBteller (12) auf der 
Unterseite eine Unebenheit aufweist, die als zur 
Schaftachse (18) etwa symmetrisch und im wesent- 
lichen zur Langserstreckung (18) des FuBtellers 
ausgebildet ist, dadurch gefitennzeichnet, daB die 
Unebenheit eine Kombination ist von 

a) zwei zueinander parallel verlaufenden Rip- 
pen (32, 34) mit jeweils im wesentlichen ebe- 
nen Oberflachen (34; 38; 40) sowohl parallel 
zur Standflache wie auch senkrecht dazu; 

b) einer zwischen den Rippen (32, 34) angeord- 
neten Materialanhaufung(44). 

2. StandfuB nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Material anhaufung (44) mit ihrem 
hochsten Bereich die Ebene der Rippenstandflache 
(36) nicht uberschreitet, vorzugsweise zu dieser 
ausgerichtet ist 

3. StandfuB nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB zwischen den Rippen (32, 34) ein 
Trog (42) gebildet ist, von dessen Boden die Materi- 
alanhaufung (44) annahemd mittig und koaxial zur 
Schaftachse (18) ausgeht 

4. StandfuB nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Trog (44) einen ebenen Boden bildet 

5. StandfuB nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Trog (44) eine gekrOmmte, wie kreisbp- 
genfdrmig gekrflmmte Querschnittsform besitzt 

6. StandfuB nach einem der AnsprOche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet daB die Rippen (32, 34) mit 
dem zwischen ihnen liegenden Trog (42) annahemd 
ein Rechteck (24, 26) mit abgeschnittenen Ecken 
(28) bilden. 

7. StandfuB nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
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net, da0 die abgeschnittenen Ecken (28) und die 
verbleibende Rechteckschmalseite (54) annlhemd 
einen Teilkreis oder eine Teilovalform bildet 

8. StandfuB nach einem der Ansprflche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichiiet, da0 yon der der Standflache 5 
gegenOberliegenden Lflngsseitenkante des Tellers 
beim Pressen des Tellers ausgeflossener Grat (46) 
vorspringt . 

9. StandfuO nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich* 
net, daB der HuBere Rand des Grates (46) ann^- 10 
hernd eine Kreis- oder Ovalteilkrcisform bildet 

10. StandfuB nach einem der AnsprOche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet. daB das Verhaitnis von 
Langserstreckung zu Quererstreckung des Tellers 
(26, 24) (ohne den Materialgrat an der Tellerkante) 15 
eiwa 2 : 13-14 liegt. vorzugsweise bei etwa 2 : 1,4. 

11. StandfuB nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verh^ltnis von L^ngserstreckung 
zu Quererstreckung des Rechteckes ann^hernd 

2 : |/5 Oder 1 : 0,7 ist 20 

12. StandfuB nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Verhaltnis von 
Langserstreckung (26) des Tellers (12) zur Stirke 
(50) des Tellers (Absund zwischen Tellerobersei- 
tenflache und Rippenoberflache) zwischen 20 : ? 25 
liegt, vorzugsweise bei ann^hemd 20 ; 2jS. 

13. StandfuB nach einem der AnsprQche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Langserstreckung 
(26) des Tellers (12) etwa doppelt so groB ist wie der 
Schaftdurchmesser(52X 30 

14. StandfuB nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der Schaft (14) ein 8 mm oder ein 
10 mm-Gewinde bildet 
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